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potrebne opreme za ovaj postupak kre}e se
oko 500 000 USD, a kapacitet joj je 6 miliju-
na PET spremnika godi{nje.
PET je postojan na brojna otapala koja se
rabe u bojama.
Tvrtka RPC Container razvila je tako|er pro-
zirne polipropilenske konzerve obujma 2,5 i
5 litara.
Razvoj prozirnih plasti~nih konzervi imat }e





Tvrtka DuPont Nonwovens, Wilminton, DE,
USA predstavila je novu vrstu medicinskih
vlakana nazvanih Suprel na~injenih novo
razvijenim postupkom proizvodnje kompo-
zitnih tvorevina. Novi proizvodi su udobniji i
pru`aju bolju za{titu medicinskom osoblju.
Zahvaljuju}i novom postupku omogu}eno
je kombiniranje karakteristika dvaju raz-
li~itih materijala kako bi se na~inila vlakna
~ija svojstva odgovaraju posebnim zahtjevi-
ma na primjenu u medicini.
Suprel je prvi u liniji DuPontovih medicinskih
tkanina na~injenih od poliestera koji tkanini
daju ~vrsto}u i polietilena zbog kojega je
tkanina mekana poput svile s dodatkom
biokomponenti. Ova tkanina ima manje
povr{insko trenje od onih koje su do sada u
uporabi zbog ~ega je udobnija za no{enje i
dopu{ta slobodnije kretanje. Ujedno bolje
odvodi tjelesnu toplinu te je prikladna za
bolni~ke radne uvjete.
Ideju za razvoj ovoga materijala dale su
primjedbe medicinskoga osoblja na posto-
je}e tkanine, a i sva su ispitivanja tijekom
razvoja Suprela provo|ena u suradnji s me-
dicinskim osobljem. Tijekom nadolaze}ega
ljeta i jeseni o~ekuje se i njegova komercijal-
na primjena, prvo u SAD-u a zatim i u Euro-
pi.
www.nonwovens-industry.com
Ho}e li biorazgradljive vre}ice
uskoro zamijeniti polietilenske?
Plasti~ne su vre}ice vrlo ra{ireni proizvod.
Usprkos mogu}nostima njihove jednostav-
ne oporabe ~esto se susre}u odba~ene
tamo gdje im nije mjesto. Plasti~ne vre}ice
mogu zatvoriti drena`ne odvode ili kanali-
zaciju ukoliko se odbacuju bilo gdje. Neke
su zemlje poku{ale to sprije~iti odre|iva-
njem minimalne debljine vre}ica. Druge pak
uvode poreze i doprinose kako bi sprije~ile
nekontrolirano odbacivanje vre}ica. Nave-
dene mjere imaju ograni~eni uspjeh jer se
suo~avaju s potrebama u promjeni navika
jednostavnoga odbacivanja.
Kako bi se smanjilo one~i{}enje okoli{a po-
lietilenom koji se naj~e{}e rabi za izradbu
plasti~nih vre}ica, nastoji se zamijeniti bio-
polimerima. I ovdje uspjeh nije potpun. Bio-
polimeri su znatno skuplji i uporaba im je
ograni~ena. Do sada su razvijene vre}ice od
biopolimera na bazi {kroba koje se raz-
gra|uju u roku od mjesec dana.
U suradnji s britanskim trgova~kim lancem
Saintsbury tvrtka Biopac razvila je polietilen
na osnovi 30 % bra{na od tapioke. Vre}ice
na~injene od toga materijala mogu se kom-
postirati te se potpuno razgra|uju u roku
od 28 dana. U Saintsburyjinim trgovinama
trebale su se pojaviti tijekom travnja 2003.
Tek }e vrijeme pokazati doprinose li ovakve
inicijative smanjenju one~i{}enja okoli{a.
www.plastemart.com
Hibridna PET limenka
Najnovije rje{enje primjene PET-a u prehram-
benoj industriji je hibrid PET-a i aluminija,
konstruiran i na~injen u tvrtki Owens-Illinois
Plastics. Tijelo “limenke” na~injeno je od pro-
zirnoga PET-a uz dodatak standardnoga
aluminijskog poklopca s prstenastim otva-
ra~em na povla~enje.
Lagano i prozirno pakovanje omogu}ava
pogled na moderne, `ivopisno obojene na-
pitke, te koli~inu popijenoga napitka. Vidljivi
sadr`aj atraktivnih boja lak{e privla~i kupce,
a police trgovina tako|er izgledaju pri-
vla~nije. Hibridna limenka (slika 3) obujma
340 mL istih je dimenzija kao i standardna
aluminijska limenka te mo`e prolaziti kroz
standardnu liniju za punjenje te se rabiti i u
postoje}im automatima.
Tijelo PET limenke pravi se na puhalici tvrtke
Sidel od kratkoga predoblika promjera grla
28 mm, bez navoja. Standardni aluminijski
zavr{etak pridodaje se na isti na~in kao i na
aluminijsko tijelo. Radi se o postupku ve}
upotrebljavanom pri izradbi PET spremnika
za tenis loptice s aluminijskim poklopcem
na povla~enje.
Kako bi se osiguralo {iroko potencijalno
tr`i{te, PET limenka je dostupna i kao vi{e-
slojna ambala`a, ~ime je pogodna i za paki-
ranje gaziranih pi}a.
Me|utim, s obzirom na rastu}e trendove
razvoja ambala`e od jedne vrste materijala,
budu}nost je ovakva proizvoda, neovisno o
njegovoj zanimljivosti, upitna. Naime, recik-
liranje slo`enaca vrlo je skupo, te ovaj proiz-
vod nije potpuno u skladu s postoje}im zah-
tjevima zbrinjavanja ambala`noga otpada.
PETplanet insider, 2/03
Razvla~no puhane PET ~a{ice –
alternativa injekcijski puhanim i
toplo oblikovanim proizvodima
PET ~a{ice su se do sada pravile ili tankostije-
nim injekcijskim pre{anjem ili toplim obliko-
vanjem. Novi postupak japanske tvrtke
Frontier primjenjuje dvostupa~no rotacijsku
razvla~nu puhalicu s 12 kalupa za puhanje
za izradbu 200 240 ~a{ica/min.
Prednost postupka su pobolj{ana prozir-
nost, povi{ena ~vrsto}a i bolja barijerna
svojstva zbog orijentacije izazvane postup-
kom razvla~enja. Otpad koji nastaje pri raz-
vla~nom puhanju u usporedbi s toplim obli-
kovanjem je minimalan. U dvostupa~nom se
postupku posti`e 64 %-tna orijentacija u
odnosu na 50 %-tnu koja se posti`e u jed-
nostupa~nom postupku razvla~noga pu-
hanja.
Postupak je ve} komercijaliziran za izradbu
~a{ica za hladnu kavu. ^a{ice }e se najvjero-
jatnije upotrebljavati i za sokove te za mli-
je~ne proizvode. Tvrtka Frontier planira raz-
viti i postupak za polipropilenske ~a{ice
obujma 100 600 mL. Daljnji }e razvoj
i}i u pravcu proizvodnje vi{eslojnih ~a{ica s








Jedno od novijih postignu}a na podru~ju
razvoja polimernih materijala su plastomeri
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oja~ani dugim vlaknima. Razvijaju se i novi
postupci kod kojih se polipropilen ili neki
drugi plastomerni materijal smije{a s dugim
vlaknima i oblikuje u gotovi proizvod u stro-
ju. Novi je postupak nazvan izravno smje-
{avanje uz praoblikovanje (e. Direct Compo-
unded Form, DLFT), a njime je 2001. pre-
ra|eno oko 20 000 tona materijala. Do
2006. o~ekuje se porast preradbe tih plasto-
mera na oko 35 000 tona. Sam se postupak
razvija u nekoliko smjerova.
Prvotno je postupak DLFT-a rabljen za proiz-
vodnju duljih dijelova mase od najmanje 2
kg koji su izra|ivani na dva na~ina.
Prvi je razvijen na Sveu~ili{tu Maryland u su-
radnji s tvrtkom New Castles Industries.
Upotrijebljen je dvopu`ni ekstruder s ubriz-
gavalicom i rotiraju}im cilindrom. Ve}i dio
cilindra stroja zapravo je rotiraju}a kome-
{alica u dvopu`nom ekstruderu. Vlakna se
dodaju taljevini u smjeru strujanja u specijal-
noj jedinici za mije{anje koja vrlo nje`no
smje{ava vlakna kako ne bi bila zgnje~ena.
Jedan od pu`nih vijaka dulji je i slu`i za
ubrizgavanje rastaljenoga materijala s vlak-
nima kroz nepovratni ventil. Nakon {to se
plastomerni materijal rastali, pu`ni se vijci
prestanu okretati, a taljevina se s pomo}u
duljega pu`nog vijka ubrizga u kalup.
Drugi je na~in razvijen u tvrtki Composite
Products Inc. koja rabi jednopu`nu ubrizga-
valicu koja istodobno slu`i i kao ure|aj za
smje{avanje. Novo razvijeni cilindar omo-
gu}uje izravno ubrizgavanje rastaljenoga
materijala u kalup.
Nekoliko podvarijanti ovoga postupka razvi-
jenih u tvrtkama Berstoff i Leistriz koriste
dvopu`ni ekstruder i rabe se za ekstrudira-
nje plo~a s 20 40 % dugih vlakana.
Duga vlakna obi~no uzrokuju pote{ko}e na
pu`nim vijcima te u cilindru. Stoga se rabe
pu`ni vijci s posebnim prevlakama koje je
lak{e odr`avati nego li nitrirane.
U komercijalnoj je uporabi za smje{avanje s
dugim vlaknima polipropilen, a ispitivanja





Polietilenski se filmovi mogu izra|ivati eks-
trudiranjem i kalandriranjem. Ekstrudiranje
se rabi mnogo ~e{}e s iznimkom Sjeverne
Amerike, gdje se daje prednost kalandriran-
ju zbog ve}e proizvodnosti. Na podru~ju
proizvodnje polietilenskoga filma konkuren-
cija je vrlo jaka, pa stoga i u{tede 3 5 %
na materijalu mogu stvoriti znatnu razliku u
profitabilnosti me|u pojedinim tvrtkama.
Kako bi se snizili tro{kovi postavljaju se sve
br`e linije za pakiranje, a one zahtijevaju sve
stro`u kontrolu debljine filma. Samo oni
proizvo|a~i koji prodaju filmove po te`ini ne
vode previ{e ra~una o kontroli njegove deb-
ljine.
Polietilen niske gusto}e (PE-LD) zahvaljuju}i
{iroj razdiobi molekulnih masa i dugim lan-
cima, omogu}uje najbolju kontrolu debljine
filma koja se mo`e razlikovati 4 6 %.
Kod linearnoga polietilena niske gusto}e
(PE-LLD) debljina filma varira 8 10 %.
Polietilen visoke gusto}e (PE-HD) ne omo-
gu}uje dobru kontrolu debljine filma pa se
njezina debljina razlikuje 15 20 % od
nazivne vrijednosti.
@eljena debljina filma utje~e na kvalitetu
kontrole. Tanje je filmove te`e kontrolirati
nego deblje.
Probleme bolje kontrole debljine filmova na-
stoji se rije{iti u posljednja dva desetlje}a.
Tvrtka Windmoeller&Hoelscher (W&H) pa-
tentirala je sustav za kontrolu debljine filma
koji se zasniva na segmentiranoj mlaznici s
odvojenom kontrolom zagrijavanja u sva-
kom segmentu. Kako je patent ove tvrtke
istekao 2000. godine, danas sustave sa seg-
mentiranom mlaznicom prodaju tvrtke Alpi-
ne Bramton, Kiefel, Kuhne, Maach i Reifen-
hauser te nekoliko drugih. Segmentirani su-
stav posti`e bolje rezultate pri preradbi
PE-LD-a i PE-LLD-a u odnosu na PE-HD.
Nakon {to je tvrtka W&H patentirala kontrolu
debljine filma s pomo}u segmentirane mlaz-
nice, tvrtke Reifenhauser i Kuhne patentirale
su sustav sa segmentiranim zra~nim prste-
nom koji se pokazao posebice dobrim za
kontrolu debljine PE-HD filma. Tro{kovi upo-
rabe segmentiranoga zra~nog prstena ni`i su
u odnosu na uporabu segmentirane mlazni-
ce, a mogu}e ga je ugraditi u postoje}u opre-
mu ukoliko nema osciliraju}u mlaznicu.
Uporabom jednoga od postoje}ih sustava
smanjuje se odstupanje stvarne od `eljene
debljine filma za 50 %. Stoga ne ~udi kako
ve}ina poznatih proizvo|a~a opreme za
proizvodnju filmova nudi oba sustava kon-
trole debljine filmova. Zahvaljuju}i razvije-
nim sustavima kontrole debljine filmova,
danas proizvo|a~i nude tr`i{tu filmove ~ija
debljina varira samo 0,27 4,54 % u od-
nosu na `eljenu.
PFM-sustav za plasti~ne dijelove u
automobilskoj industriji
Uporaba plastike u automobilskoj industriji
dovela je do bitnoga sni`enja mase vozila i
potro{nje goriva. Maseni udio plastike u no-
vim je vozilima narastao na 14 %, a u
budu}nosti }e plastika, zahvaljuju}i svojim
mehani~kim svojstvima, biti primjenjiva u
mnogo ve}em udjelu. Kod vidljivih dijelova
na~injenih od plastike od velike je va`nosti i
njihov izgled, te je to jedno od ograni~enja
uporabe plastike u izradi takvih dijelova. Do
sada su se obojenost i sjaj postizali naknadnim
bojenjem ili dodavanjem pigmenata. Me|u-
tim, oba su na~ina izazivala visoke tro{kove. U
slu~aju bojanja oni ~ine 60 70 % ukupnih
tro{kova plasti~nih dijelova. Kvalitetni pig-
menti tako|er su vrlo skupi, a tehni~ki nije
mogu}e posti}i specijalne u~inke, npr. metal-
ni izgled. K tome, neke vrste plasti~nih mate-
rijala ne mogu se bojiti, jer dodavanje pigme-
nata mo`e utjecati na ~vrsto}u materijala.
Stoga se ve} dulje vrijeme ula`u znatni napori
u pronala`enju na~ina kojim }e se omogu}iti
lijep izgled i odgovaraju}a kvaliteta automo-
bilskih dijelova uz istodobno sni`avanje
tro{kova.
U tu je svrhu u BASF-u razvijen PFM-sustav
(sustav za oblikovanje bez bojenja, e. pain-
tless film moulding system). Radi se o unapri-
je|enom postupku injekcijskoga pre{anja pri
kojem se rastaljeni materijal ubrizgava u ka-
lupnu {upljinu ~ije su stijenke oblo`ene s dva
ili tri sloja plasti~noga filma. Na taj se na~in
posti`u izvrsna opti~ka svojstva izratka.
Slojevi filma imaju istu ulogu kao i bojenje,
ali uz osiguravanje kvalitetnije obojenosti
povr{ine izratka, oni istodobno {tite i
pove}avaju njegovu izdr`ljivost. PMF-sustav
ve} je u komercijalnoj uporabi te se njime
proizvodi krov MCC Smarta (slika 4). Trenut-
no se radi na prilagodbi ovoga sustava za
proizvodnju velikih dijelova.
Povr{ina izratka na~injenoga PFM-sustavom
vrlo je sli~na onoj dobivenoj naknadnim bo-
jenjem. Testovi postojanosti na vremenske
uvjete ukazuju na to kako je sjaj plasti~noga
filma trajniji od sjaja boje, a postojanost
boja podjednakih je razina. Ono {to je naj-
va`nije, u ovisnosti o vrsti plasti~noga mate-
rijala, tro{kovi su 15 35 % ni`i.
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Blok koncept povezivanja puhalice i
punilice PET boca
Ovaj sustav izravno mehani~ki povezuje sve
strojeve na liniji punjenja unutar jedne pro-
izvodne }elije. Time se uklanja potreba za
transporterima i skladi{tima, a boce sinkro-
nizirano prolaze kroz module. Lagane PET
boce idealne su za takav pristup budu}i da
se jednostavno prenose prihvatom za grlo.
Ideja o puhalici i punilici u jednoj }eliji javila
se kada su tvrtke koje pune pi}a u PET boce
po~ele same praviti boce. Asepti~ko punje-
nje s takvim pristupom nije problem, budu}i
da svje`e napravljena boca ne mo`e biti
one~i{}ena. Ostale prednosti uklju~uju bolju
kontrolu kvalitete te jednostavnije rukovanje i
transportiranje boca. Prva Combi puhali-
ca/punilica tvrtke Sidel napravljena je 1997.
(slika 5). U~inak njihova sustava s 20 kalupa
za puhanje i 120 mlaznica za punjenje je
30 000 boca na sat obujma 1,5 L.
Dvije talijanske tvrtke – Sipa, proizvo|a~ pu-
halica i Procomac, proizvo|a~ punilica, uvid-
jev{i prednosti i mogu}nosti blok sustava,
udru`ile su se pod imenom Syncrobloc te
proizvele sustav u~inka do 40 000 boca/h
(obujma 1 L).
Najkasnije je na tr`i{te kombiniranih sustava
za puhanje i punjenje PET boca u{la tvrtka
SIG Beverages Block, sa SIG Synergia mono-
block-sustavom. Synergia je dostupna u dvi-
je ina~ice – konvencionalni blok sustav i su-
stav s mogu}no{}u skladi{tenja boca. Skla-
di{te uklanja probleme uzrokovane zastojima
zbog kojih bi stajao cijeli sustav. Naime, u
slu~aju prestanka rada puhalice, punilica i da-
lje radi jer se boce uzimaju iz skladi{ta. Isto
tako pri prestanku rada punilice, puhalica iz-
bacuje boce u skladi{te. U~inak sustava je
10 000 30 000 boca/h.
Strojevi za puhanje i punjenje PET boca raz-
vijaju se velikom brzinom. Najnoviji kombi-
nirani sustav za gazirana pi}a morao je
rije{iti i problem toplih, svje`e napuhanih
boca koje se pune gaziranim pi}ima pod tla-
kom. Zbog toga je kao dodatna oprema
uveden modul koji hladnim mlazom opere
unutra{njost boce odmah nakon puhanja,
{to omogu}ava o~vr{}ivanje materijala.
Time se smanjuju deformacije boce tijekom
punjenja i pobolj{ava se postojanost na ten-
zokoroziju.
Problem toplih boca i hladnih napitaka
mogu se rije{iti i na drugi na~in. Npr. tvrtke
Krones i Sipa uvele su raspr{ivanje hladne
vode ili du{ika na vanj{tinu boce.
PET planet insider, (5+6)/03
Novi sustav kontrole temperature
stijenke kalupne {upljine
Tvrtka Krauss-Maffei razvila je novi sustav
kontrole temperature stijenke kalupne {u-
pljine kalupa namijenjenih za injekcijsko
pre{anje DVD-a (slika 6). Taj sustav omo-
gu}uje bolju kvalitetu DVD-a i kra}e cikluse
injekcijskoga pre{anja. Dva neovisna tempe-
raturna kruga precizno su regulirana tako
da je temperatura stijenke kalupne {upljine
tijekom punjenja vi{a od temperature stijen-
ke kalupne {upljine tijekom faze hla|enja
otpreska.
Temperatura stijenke kalupne {upljine kri-
ti~an je faktor kvalitete DVD-a. Kada padne
ispod dopu{tene vrijednosti, mikrostruktura
DVD-a vi{e ne zadovoljava postavljene uvje-
te kvalitete. S druge strane previsoke tempe-
rature stijenke kalupne {upljine produljuju
vrijeme ciklusa injekcijskoga pre{anja i time
smanjuju proizvodnost. Novi sustav kontro-
le rje{ava taj problem uvo|enjem dodatno-
ga kruga za temperiranje.
Prilikom faze ubrizgavanja prvi krug za tem-
periranje odr`ava vi{u temperaturu stijenke
kalupne {upljine tako da polikarbonat lagano
popunjava kalupnu {upljinu. Nakon zavr-
{etka faze ubrizgavanja uklju~uje se drugi
krug za temperiranje koji intenzivnije odvodi
toplinu iz kalupa. Dva neovisna kruga za
temperiranje tra`e novi raspored kanala u
kalupu i specijalne izvedbe temperirala.
Uvo|enjem toga sustava kontrole temperatu-
re stijenke kalupne {upljine dobije se jedno-
li~no temperaturno polje, ciklus injekcijskoga
pre{anja kra}i je od 3 sekunde, a kvaliteta
DVD-a je u postavljenim granicama.
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Ameri~ka tvrtka Meplan i tvrtka Battenfeld
zajedni~ki su razvile ekstruder s konusnim
pu`nim vijkom, nazvan BEX 2-54 C (slika 7).
Pove}an kapacitet, te odli~ne karakteristike
homogenizacije i taljenja polimernoga ma-
terijala, glavne su prednosti toga ekstrudera
u odnosu na ostale. Preporu~ljivi se kapaci-
teti kre}u 20···140 kg/h, a mogu}a je izved-
ba u obliku koekstrudera.
Posebna karakteristika opisanih ekstrudera
je dubina navoja. Drugim rije~ima, dubina
navoja pu`noga vijka smanjena je u uvla~noj
zoni, a pove}ana u istisnoj zoni. Na taj je
na~in pove}an u~in ekstrudera bez promje-
ne uspona pu`noga vijka. Ekstruderi s tako
izvedenim pu`nim vijcima mogu ostvariti
jednake u~ine uz smanjenu brzinu vrtnje
pu`noga vijka {to produljuje njegov `ivotni
vijek. Smanjeno je i trenje, {to pobolj{ava
mogu}nost kontrole temperature taljevine.
www.sms-k.com
Ure|aj za pra`njenje sustava za
temperiranje kalupa
Tvrtka Fast Heat International iz Velike Brita-
nije predstavila je svoj novi proizvod nazvan
Vid-O System. Radi se o ure|aju za pra`nje-
nje kanala za temperiranje kalupa i to u svega
nekoliko sekundi, dok je kalup jo{ pri~vr{}en
na ubrizgavalici. Medij za temperiranje (voda
s dodacima) istiskuje se iz kalupa uz istodob-
no pro~i{}avanje. Pri tome nema curenja i
prolijevanja medija. Time se omogu}uje pre-
mje{tanje kalupa nakon skidanja s ubrizgava-
lice izravno u skladi{te bez straha od korozije
i prljanja kalupne {upljine. Dimenzije 190
mm · 150 mm · 150 mm i masa ure|aja od
7,5 kg omogu}uju priklju~ivanje na bilo koju
ubrizgavalicu. Ure|aj osigurava da ubrizga-
valica i pod oko nje ostanu ~isti i suhi. Sprje-
~avanjem zadr`avanja vode u kanalima za
temperiranje smanjuje se opasnost od koro-
zije i o{te}ivanja povr{ine kanala za temperi-
ranje, a time se povisuje brzina hla|enja i





Tvrtka Stäubil specijalizirana je za proizvod-
nju brzo razdvojivih spojnica. Nedavno je
predstavila novu SPC spojnicu koja se odli-
kuje sposobno{}u prilago|ivanja prilikom
spajanja.
Ove se spojnice primjenjuju prilikom postav-
ljanja kalupa na ubrizgavalicu pri ~emu se
pojavljuju problemi centriranja priklju~aka
kojima se povezuju kanali za temperiranje ka-
lupa s temperiralom. SPC spojnica je robusna
spojnica projektirana za ~estu monta`u i de-
monta`u. Njen elasti~ni dio omogu}ava izbje-
gavanje ekscentri~nosti izme|u uti~nice i uti-
ka~a od ~ak 0,5 mm. Budu}i da je spojnica
malih dimenzija i zauzima mali prostor,
mo`e se postaviti bilo na utika~ bilo na
uti~nicu. Postavljanje se mo`e izvesti na
na~in da spojnica i uti~nica budu pomi~ne ili





Odnedavna se u trgovinama u svakom
ve}em ameri~kom gradu mogu prona}i pro-
izvodi za svakodnevnu uporabu po ~ijim se
oznakama mo`e zaklju~iti kako su na~injeni
od bioplastike. Po~ev{i od svilenkastih maji-
ca kratkih rukava, sportske odje}e, kupa}ih
kostima, podnih prostirki pa sve do prozir-
nih pakovanja za potrebe restorana brze
prehrane, sve je proizvod probavnog susta-
va posebnih kukaca.
Dakle, za bioplastiku ne treba nafta, ve} vri-
jedni mikroorganizmi koji se hrane {e}erom
i {krobom i proizvode polimere. Velika je to
promjena za plasti~arsku industriju, ali i veli-
ki plus naporima za smanjenje ovisnosti o
nafti i zemnom plinu. Mikroorganizmi o ko-
jima se govori proizvod su geneti~kog
in`enjerstva i njihova je jedina `ivotna uloga
upravo prerada {e}era i {kroba u polimere.
Proizvedeni polimeri se u uporabi mogu
natjecati s tradicionalnim petrokemijskim
proizvodom kao {to je to poliester u proiz-
vodnji odje}e ili pakovanja.
Donedavni problemi s vi{kovima kukuruza u
Sjedinjenim Ameri~kim Dr`avama nestaju, a
poljoprivredne povr{ine namijenjene zadovo-
ljenju prehrambenih potreba sve vi{e slu`e za
zadovoljenje industrijskih potreba. Kukuruz se
zahvaljuju}i vrijednim mikroorganizmima pre-
ra|uje u polimerne materijale, a ~itavi prerad-
beni pogoni ni~u u donedavno isklju~ivo po-
ljoprivrednim podru~jima.
Na taj su se na~in biotehnolo{ke tvrtke i pla-
sti~arska industrija na{li na zajedni~kom po-
slu. Geneti~kim se in`enjeringom modifici-
raju mikroorganizmi tako da se danas mo`e
proizvoditi ve} nekoliko razli~itih vrsta bio-
plastike s pomo}u nekoliko razli~itih vrsta
mikroorganizama.
Fortune 148(2003)2
Nova primjena poznate plastike –
samorazaraju}i diskovi
Svaki puta kada vo|a tima Nemogu}e misije
Jim Phelps odslu{a prethodno mu nasnim-
ljene naredba izgovori: Ova }e traka nestati
za pet sekundi. I doista, uz malo dima, traka
se pretvara u pepeo. Opisana je fikcija po-
stala stvarnost. U komercijalnu uporabu ula-
ze prvi samouni{tavaju}i nositelji informacij-
skih sadr`aja. Dodu{e, bez dima, ve} samo
zahvaljuju}i igri znanstvenika s molekulnom
strukturom dobro poznatog polimernog
materijala, starijega i od spomenute televi-
zijske serije.
Gotovo ~etrdeset godina od emitiranja prve
epizode Nemogu}e misije, ali na novom me-
diju, DVD-u, Buena Vista Home Entertain-
ment, dio poznatijega Disneya, ameri~kom
tr`i{tu nudi novi oblik DVD. Radi se o proizvo-
du komercijalnog naziva EZ-D koji proizvodi
tvrtka Flexplay Technologies i koji se mo`e ra-
biti 48 sati nakon otvaranja omota. Nakon
toga postaje neupotrebljiv jer se snimka djelo-
vanjem zraka na povr{ini o{te}uje.
Ideja je osvje`iti ponudu videoteka. Trenut-
no, ako se `eli iznajmiti film na nekoliko
dana pla}a se 5 USD za video traku ili DVD
koji mogu biti o{te}eni prethodnom upora-
bom, a jo{ ih treba i na vrijeme vratiti ili pla-
titi zakasninu. Uporaba EZ-D-a sve to ot-
klanja. Snimka ostaje u izvrsnom stanju sve
do otvaranja omota, a nakon {to se pogleda
koliko se god puta `eli u sljede}ih 48 sati
medij se mo`e baciti (!?).
EZ-D razvijen je u suradnji s General Electri-
com od poznatog polikarbonata, Lexana koji
se ~esto rabi u unutra{njosti automobila,
ku}i{tima ra~unala i astronautskim {titnicima.
Originalni oblik Lexana sastoji se od lanaca
jednog tipa malih molekula umre`enih
me|usobno posebnim kemijskim vezama. Za
proizvodnju EZ-D-a upotrebljen je kopolimer
Lexana koji u dodiru sa zrakom mijenja boju.
Vrijeme promjene boje kriti~an je element u
proizvodnji i uporabi EZ-D-a. Naime, na to je
vrijeme mogu}e utjecati tijekom proizvodnog
procesa tako da se sadr`aj diska mo`e repro-
ducirati u razdoblju duljem ili kra}em od spo-
menutih 48 sati. Time se uporaba ovih medija
{iri na podru~je reklamnih kampanji, pred-
stavljanja filmova ili provjere ra~unalne
podr{ke ili ra~unalnih igara. Bilo kako bilo jo{
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